HAZARD IDENTIFIKASI DAN RISK ASSESMENT DALAM 

UPAYA MENGURANGI TINGKAT RISIKO DI BAGIAN 

PRODUKSI PT. BINA GUNA KUMIA 

UNGARAN SEMARANG by Puspitasari, Nindya
30 
 
30 
LAPORAN KHUSUS 
 
 
HAZARD IDENTIFIKASI DAN RISK ASSESMENT DALAM 
UPAYA MENGURANGI TINGKAT RISIKO DI BAGIAN 
PRODUKSI PT. BINA GUNA KUMIA 
UNGARAN SEMARANG 
 
 
 
 
 
 
Oleh : 
Nindya Puspitasari 
NIM.R0007061 
 
 
 
PROGRAM D.III HIPERKES DAN KESELAMATAN KERJA 
FAKULTAS KEDOKTERAN UNIVERSITAS SEBELAS MARET 
SURAKARTA 
2010 
31 
 
PENGESAHAN 
 
 
Laporan khusus dengan judul: 
Hazard Identifikasi dan Risk Assesment dalam Upaya Mengurangi 
Tingkat Risiko di Bagian Produksi PT. Bina Guna Kimia Ungaran 
Semarang 
 
 
 
dengan praktikan: 
Nindya Puspitasari  NIM .R0007061 
 
telah disetujui dan disahkan pada tanggal: 
 
 
 
 
Pembimbing I Pembimbing II 
 
 
 
dr. Vitri Widyaningsih Mulyadi, Ir, MSc. 
NIP. 19820423 200810 2011 NIP. 19461024 198503 1001 
 
 
32 
 
HALAMAN PENGESAHAN PERUSAHAAN  
LAPORAN KHUSUS 
 
HAZARD IDENTIFIKASI DAN RISK ASSESMENT DALAM UPAYA 
MENGURANGI TINGKAT RISIKO DI BAGIAN PRODUKSI 
PT. BINA GUNA KIMIA UNGARAN SEMARANG 
 
 
Dengan penulis : 
 
 
Nindya Puspitasari 
NIM.R0007061 
Telah disetujui dan disahkan pada tanggal : 
 
Oleh : 
Pembimbing Lapangan  
 
 
Indra Ari Kurniawan 
 
 
Mengetahui Procces Safety Office 
 
33 
 
ABSTRAK 
 
Nindya Puspitasari, 2010. HAZARD IDENTIFIKASI DAN RISK 
ASSESMENT DALAM UPAYA MENGURANGI TINGKAT RISIKO DI 
BAGIAN PRODUKSI PT. BINA GUNA KIMIA UNGARAN, SEMARANG, 
JAWA TENGAH. Program D.III Hiperkes dan Keselamatan Kerja Fakultas 
Kedokteran Universitas Sebelas Maret Surakarta. 
PT. Bina Guna Kimia Ungaran merupakan perusahaan yang 
memproduksi pestisida dalam sektor pertanian dan perkebunan. 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui bagaimana upaya 
perusahaan dalam mencegah kecelakaan kerja dengan mengidentifikasi potensi 
bahaya yang ada, menetapkan resiko serta mengupayakan metode pengendalian 
yang tepat pada proses produksi di PT. Bina Guna Kimia Ungaran. 
Kerangka pemikiran penelitian ini adalah bahwa di tempat kerja terdapat 
proses produksi yang menyebabkan potensi bahaya dan faktor. Maka dari itu PT. 
Bina Guna Kimia Ungaran mengadakan identifikasi bahaya, penilaian risiko, dan 
upaya pengendalian untuk mengurangi/menurunkan resiko tersebut. 
Sejalan dengan masalah dan tujuan penelitian maka penelitian ini 
dilaksanakan dengan metode yang digunakan adalah metode diskriptif  yaitu 
metode yang memberikan gambaran yang jelas tentang identufikasi bahaya, 
penlaian risiko, dan pengendalian risiko di bagian produksi PT. Bina Guna Kimia. 
Dengan menggunakan data primer dan data sekunder. 
Dari hasil penelitian didapatkan berbagai gambaran potensi bahaya yang 
terdapat di bagian produksi PT. Bina Guna Kimia Ungaran, hasil penilaian risiko 
di bagian produksi termasuk dalam kategori sedang karena usaha pengendalian 
dan perbaikan sudah dilakukan seiring dengan penurunan tingkat risiko dan 
setelah diadakan pengendalian hasil penilaian risiko menjadi ringan. 
Kesimpulan yang didapat adalah bagian di produksi PT. Bin Guna 
Kimia Ungaran berdasar pada Permenaker RI No.05/MEN/1996 tentang Sistem 
Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) telah menerapkan Hazard 
Identifikasi dan Risk Assesment sebagai upaya awal pengendalian dan pencegahan 
kecelakaan kerja. Dan untuk menetapkan pelaksanaan program diadakan training 
tentang Hazard Identifikasi dan Risk Assesment serta pentingnya dalam 
penggunaan APD kepada tenaga kerja agar mendapatkan pemahaman yang jelas. 
 
 
Kata kunci : Identifikasi bahaya, penilaian risiko 
 
Kepustakaan : 7, 1984-2008. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang 
Dalam era globalisasi di bidang industri dan perdagangan, menyebabkan 
arus keluar masuk produk barang dan jasa antar negara lebih mudah dan cepat 
sehingga persaingan akan semakin ketat. Persaingan yang ketat dalam rangka 
merebut dan mempertahankan pasar telah menuntut dunia industri untuk dapat 
memenuhi standar kualitas international global. Hal ini telah mendorong semakin 
meningkatnya penggunaan mesin, peralatan kerja dan bahan-bahan kimia dalam 
proses produksi, yang dapat menimbulkan resiko kecelakan akibat kerja yang 
tinggi dan juga terjadi peningkatan jumlah intensitas sumber bahaya di tempat 
kerja. 
Dampak positif dari kemajuan teknologi kita dapat menikmati hasil 
teknologi yang berguna bagi kehidupan yang lebih baik dan mapan. Namun 
dampak yang terjadi dari perkembangan teknologi mengakibatkan terjadinya 
pengaruh negatif yang cukup besar. Sumber bahaya di tempat kerja dapat berupa 
faktor fisik, kimia, biologis, psikologis, fisiologis, serta mental psikologis atau 
tindakan dari manusia sendiri merupakan penyebab terjadinya kecelakaan akibat 
kerja yang harus ditangani secara dini. 
Penerapan Hiperkes dan keselamatan kerja di tempat kerja merupakan 
upaya utama dalam mewujudkan lingkungan kerja yang aman, nyaman, dan 
higienis serta melindungi dan meningkatkan pemberdayaan pekerja yang sehat, 
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selamat, dan berkinerja tinggi. Untuk mengetahui dan memahami tujuan yang 
akan dicapai tanpa melaksanakan tindakan nyata dalam aspek higiene perusahaan, 
ergonomi, kesehatan dan keselamatan kerja, bukan merupakan cara yang tepat 
untuk mengatasi kemungkinan terjadinya akibat negatif di tempat kerja.  
Potensi bahaya banyak terdapat di tempat kerja dan mengakibatkan 
kerugian baik dari perusahaan, karyawan maupun terhadap masyarakat sekitar. 
Upaya untuk mencegah hal tersebut adalah dengan menerapkan suatu konsep 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3). Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
merupakan sarana utama untuk pencegahan kecelakaan kerja, cacat dan kematian 
sehingga akibat kecelakaan kerja yang bersumber dari potensi bahaya yang ada 
dapat dicegah. Kecelakaan kerja selain menyebabkan kerugian langsung juga 
menyebabkan kerugian secara tidak langsung yaitu kerugian pada kerusakan 
mesin dan peralatan kerja, terhentinya proses produksi, kerusakan lingkungan dan 
lain-lain (Suma’mur, 1996). 
Manusia sebagai tenaga kerja selalu berhubungan dengan mesin, 
peralatan dan tempat kerja yang kemungkinan akan menimbulkan resiko kerja 
yang diantaranya adalah dalam bentuk kecelakaan kerja yang dapat berdampak 
cacat sampai meninggal. Kecelakaan adalah kejadian yang tidak terduga dan tidak 
diharapkan terjadi pada pekerja saat melaksanakan pekerjaan (Suma’mur, 1996).  
Kecelakaan kerja dapat menimbulkan kerugian yang besar yang bermula 
dari kurang tanggapnya manajemen keselamatan terhadap risiko yang ada di 
lingkungan kerja tersebut. Untuk menjamin pelaksanaan keselamatan dan 
kesehatan kerja tenaga kerja dan orang lain di tempat kerja, sumber produksi, dan 
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lingkungan kerja dalam keadaan aman, maka perusahaan perlu mengembangkan 
management risk yang didasarkan pada identifikasi bahaya dan penilaian risiko 
yang tersusun dalam program keselamatan dan kesehatan kerja (Depnaker RI, 
1996). 
Sasaran keselamatan dan kesehatan kerja ditujukan untuk melindungi 
tenaga kerja dan orang lain yang berada di tempat kerja, mengingat di tempat 
kerja tersebut memungkinkan terjadinya kecelakaan kerja, penyakit akibat kerja, 
kebakaran dan lingkungan yang kurang bersahabat yang memberikan dampak 
negatif. 
PT. Bina Guna Kimia adalah salah satu perusahaan yang memproduksi 
bahan-bahan pestisida untuk specialty products dan pertanian yang dalam setiap 
produksinya menggunakan paralatan atau mesin-mesin yang berpotensi 
mengakibatkan kecelakaan serta terdapat pula bahan-bahan kimia yang berbahaya 
dan beracun yang dapat mengakibatkan penyakit akibat kerja. 
Berkaitan dengan uraian tersebut diatas PT. Bina Guna Kimia menerapkan 
penilaian risiko untuk menentukan prioritas pengendalian terhadap risiko 
kecelakaan atau penyakit akibat kerja yang bertujuan untuk meminimalisasi 
tingkat kecelakaan dan mengurangi kerugian akibat biaya yang timbul akibat 
kecelakaan yang terjadi. 
Salah satu usaha yang dilakukan PT. Bina Guna Kimia Ungaran untuk 
mengurangi dan mencegah terjadinya suatu dampak negatif yaitu dengan 
meningkatkan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) melalui Safety Health and 
Environment  (SH & E) Coordinator. 
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PT. Bina Guna Kimia Ungaran merupakan salah satu perusahaan yang 
mampu memberikan wacana bagi mahasiswa magang terhadap kondisi 
lingkungan kerja yang sebenarnya. Manajemen PT. Bina Guna Kimia Ungaran 
memberikan kesempatan yang seluas-luasnya bagi mahasiswa yang ingin 
menggali dan belajar banyak tentang profesi Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
Dari berbagai potensi bahaya yang ada di PT. Bina Guna Kimia Ungaran. 
Maka penulis mencoba melakukan penelitian dengan judul “Hazard Identifikasi 
dan Risk Assesement Dalam Upaya Mengurangi Tingkat Risiko di Bagian 
Produksi di PT. Bina Guna Kimia Ungaran Semarang”. 
 
B. Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan di atas maka dapat 
disusun rumusan masalah sebagai berikut: 
1. Potensi bahaya apa saja yang terdapat di bagian produksi PT. Bina Guna 
Kimia? 
2. Bagaimana mengidentifikasi bahaya dan penilaian risiko di bagian produksi 
PT. Bina Guna Kimia? 
3. Bagaimanakah pengendalian yang dilakukan PT. Bina Guna Kimia untuk 
mengurangi tingkat risiko dari hasil identifikasi dan penilaian risiko di bagian 
produksi PT. Bina Guna Kimia. 
C. Tujuan 
Adapun tujuan yang hendak dicapai dalam penulisan laporan ini adalah: 
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1. Untuk mengetahui identifikasi potensi bahaya yang terdapat di bagian 
produksi PT. Bina Guna Kimia. 
2. Untuk mengetahui penilaian risiko dari hasil identifikasi bahaya yang ada di 
bagian produksi PT. Bina Guna Kimia. 
3. Untuk mengetahui bagaimana dalam menentukan upaya pengendalian risiko 
di bagian produksi PT. Bina Guna Kimia. 
 
D. Manfaat Penelitian 
Dari hasil penelitian yang dilakukan diharapkan dapat memberi manfaat untuk 
kemajuan bersama, antara lain : 
1. Penulis 
Memperdalam wawasan dan pengetahuan tentang identifikasi bahaya dan 
penilain risiko di tiap-tiap tahapan proses produksi di PT. Bina Guna Kimia 
Ungaran. 
2. Bagi Pembaca 
Dengan penelitian ini dapat memberikan pengetahuan kepada pembaca 
tentang bahaya-bahaya apa saja yang mungkin terjadi di area perusahaan serta 
cara penanganannya sebagai upaya dalam pencegahan kecelakaan kerja di suatu 
industri. 
3. Bagi Perusahaan 
Dengan penelitian ini diharapkan dapat menjadi evaluasi tentang 
pentingnya mengidentifikasi bahaya-bahaya yang mngkin terjadi untuk 
pencegahan kecelakaan kerja. 
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4. Bagi Program Diploma III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
Menambah wacana dan referensi bagi Program D.III Hiperkes dan 
Keselamatan Kerja Fakultas Kedokteran Universitas Sebelas Maret Surakarta 
dalam meningkatkan kualitas mahasiswanya sehingga dapat menjadi mahasiswa 
yang bermutu dan mampu bersaing di dunia kerja. 
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BAB II 
LANDASAN TEORI 
 
A. Tinjauan Pustaka 
1. Identifikasi Bahaya 
Identifikasi bahaya adalah usaha-usaha mengenal dan mengetahui adanya 
bahaya pada suatu sistem (peralatan, unit kerja, prosedur) serta menganalisa 
bagaimana terjadinya. 
Identifikasi bahaya adalah proses untuk mengetahui adanya bahaya dan 
menentukan karakteristiknya (Operasional Procedure No.31519). 
Identifikasi bahaya merupakan suatu proses yang dapat dilakukan untuk 
mengenali seluruh situasi atau kejadian yang berpotensi sebagai penyebab 
terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin timbul di tempat 
kerja (Tarwaka, 2008) 
Identifikasi sumber bahaya dilakukan dengan mempertimbangkan : 
a. Kondisi dan kejadian yang dapat menimbulkan potensi bahaya 
b. Jenis kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin dapat terjadi  
Kegiatan ini dilaksanakan melalui :  
1) Konsultasi orang yang mempunyai pengalaman dalam bidang pekerjaan yang 
mereka sukai dan menimbulkan kegiatan bahaya. 
2) Pemeriksaan-pemeriksaan fisik lingkungan kerja. 
3) Catatan sakit dan cidera-cidera insiden waktu yang lalu yang mengakibatkan 
cidera dan sakit, menjelaskan sumber bahaya yang potensial. 
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4) Informasi/ nasehat identifikasi bahaya yang memerlukan nasehat, penelitian, 
dan informasi dari seseorang ahli 
5) Analisa tugas dengan membagi kedalam unsur-unsurnya maka bahaya yang 
berhubungan dengan tugas dapat didefinisikan 
6) Sistem formal analisa bahaya misalnya HAZOP/ HASAN (Depnaker, 1996) 
Kegunaan identifikasi bahaya adalah sebagai berikut : 
a) Mengetahui bahaya-bahaya yang ada 
b) Untuk mengetahui potensi bahaya tersebut, baik akibat maupun frekuansi 
terjadinya 
c) Untuk mengetahui lokasi bahaya 
d) Untuk menunjukan bahwa bahaya-bahaya tersebut telah dapat memberikan 
perlindungan  
e) Untuk menunjukkan bawa bahaya tertentu tidak akan menimbulkan akibat 
kecelakaan, sehingga tidak diberikan perlindungan. 
f) Untuk analisa lebih lanjut 
Setalah bahaya-bahaya tersebut dianalisa akan memberikan keuntungan antara 
lain :  
(1) Dapat ditentukan sumber atau penyebab timbulnya bahaya 
(2) Dapat ditentukan kualifikasi fisik dan mental seseorang yang diberi tugas 
(3) Dapat ditentukan cara, prosedure, pergerakan, dan posisi-posisi yang 
berbahaya kemudian dicari cara untuk mengatasinya 
(4) Dapat ditentukan lingkup yang harus dianalisa lebih lanjut. 
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2. Penilaian Risiko (Risk Assesment) 
Risiko (Risk) adalah menyatakan kemungkinan terjadinya kecelakaan/ 
kerugian pada periode waktu tertentu atau siklus operasi tertentu (Tarwaka, 2008). 
Penilaian risko adalah proses untuk menentukan pengendalian terhadap 
tingkat risiko kecelakaan kerja/ penyakit akibat kerja. 
Penilaian risko adalah proses evaluasi risiko-risiko yang diakibatkan 
adanya bahaya-bahaya, dengan memperhatikan kecukupan pengendalian yang 
dimiliki, dan menentukan apakah risikonya dapat diterima atau tidak (Operasional 
Procedure No.31519). 
a. Proses penilaian risiko 
1) Estimasi tingkat kekerapan 
Estimasi terhadap tingkat kekerapan atau keseringan terjadinya 
kecelakaan/ sakit akibat kerja, harus mempertimbangkan tentang nerapa sering 
dan berapa lama seorang tenaga kerja terpapar potensi bahaya. Dengan demikian 
kita harus membuat keputusan tenteng tingkat kekerapan kecelakaan/ sakit yang 
terjadi untuk seriap potensi bahaya yang diidentifikasi.  
2) Estimasi tingkat keparahan 
 Setelah kita dapat mengasumsikan tingkat kekerapan kecelakaan atau 
sakit yang terjadi, selanjutnya kita harus membuat keputusan tentang seberapa 
parah kecelakaan/ sakit yang mungkin terjadi. Penentuan tingkat keparahan dari 
suatu kecelakaan juga memerlukan suatu pertimbangan tentang beberapa banyak 
orang yang ikut terkena dampak akibat kecelakaan dan bagian-bagian tubuh mana 
saja yang dapat terpapar potensi bahaya. 
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3) Penentuan tingkat risiko 
Setelah dilakukan estimasi atau penaksiran terhadap tingkat kekerapan dan 
keparahan terjadinya kecelakaan atau penyakit yang mungkin timbul, selanjutnya 
dapat ditentukan tingkat risiko dari masing-masing hazard yang telah 
diidentifikasi dan dinilai. 
4) Prioritas risiko 
Setelah penentuan tingkat resiko, selanjutnya harus dibuat skala resiko 
untuk setiap potensi bahaya yang diidentifikasi dalam upaya menyusun rencana 
pengendalian resiko yang tepat. Potensi bahaya dengan tingkat resiko ”URGENT” 
yang menjadi prioritas utama, ”HIGH", ”MEDIUM”, dan ”LOW”. Sedangkan 
tingkat resiko ”NONE” untuk sementara dapat diabaikan dari rencana 
pengendalian resiko (Tarwaka, 2008). 
a. Tujuan Penilaian Risiko 
1) Untuk menentukan pengaruh atau akibat pemaparan potensi bahaya yang 
digunakan sebagai landasan dalam melakukan tindakan perbaikan mencegah 
terjadinya incident akibat bahaya tersebut. 
2) Untuk menyusun prioritas pengendalian semua jenis risiko, akibat yang bisa 
terjadi tingkat keparahan, frekuansi kejadian dan cara pencegahan atau 
3. Tempat kerja 
Menurut UU No. 1 Tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja pasal 1 ayat 1, 
yang dimaksud tempat kerja adalah tiap ruangan atau lapangan, tertutup atau 
terbuka, bergerak atau tetap, dimana tenaga kerja bekerja, atau yang sering 
dimasuki tenaga kerja untuk keperluan suatu usaha dan dimana terdapat sumber 
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atau sumber-sumber bahaya. Termasuk tempat kerja ialah semua ruangan, 
lapangan, halaman dan sekelilingnya yang merupakan bagian-bagian atau yang 
berhubungan dengan tempat kerja tersebut. Oleh karena pada tiap tempat kerja 
terdapat sumber bahaya maka pemerintah mengatur keselamatan kerja baik di 
darat, di tanah, di permukaan air, di dalam air, maupun di udara yang berada di 
wilayah kekuasaan hukum Republik Indonesia.  
Tempat kerja sangat mendukung adanya suatu pekerjaan, tempat kerja yang 
buruk dapat menurunkan derajat kesehatan dan juga daya kerja para pekerja. 
Menurut UU No. 1970 tentang keselamatan kerja pengurus perusahaan 
mempunyai kewajiban untuk menyediakan tenpat kerja yang memenuhi syarat 
keselamatan dan kesehatan. 
4. Bahaya 
Bahaya adalah sumber, situasi atau tindakan yang berpotensi menciderai 
manusia atau sakit penyakit atau kombinasi dari semuanya (Operasional 
Procedure No 31519). 
Bahaya adalah aktifitas, kondisi, kejadian, gejala, proses, material, dan 
segala sesuatu yang ada di tempat kerja/ berhubungan dengan pekerjaan yang 
menjadi/ berpotensi menjadi sumber kecelakaan/ cidera/ penyakit/ dan kematian. 
Bahaya pekerjaan adalah faktor-faktor dalam hubungan pekerjaan yang 
dapat mendatangkan kecelakaan (Suma’mur 1996). 
Selain resiko yang berbeda-beda, setiap bahan mempunyai intensitas atau 
tingkat bahaya yang berbeda, misalnya pengaruh dari suatu bahan kimia ada yang 
akut dan ada yang kronis. Untuk mengetahui setiap karakteristik suatu bahan dan 
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penanganannya dibuat MSDS (Material Safety Data Sheet) sebagai alat informasi 
kepada tenaga kerja agar dapat mengenali karakteristik dan cara penanganan 
bahan-bahan kimia tersebut.  
Sumber-sumber bahaya bisa berasal dari :  
a. Manusia  
Dari penyidikan, ternyata faktor manusia dalam timbulnya kecelakaan 
sangatlah penting. Selalu ditemui, dari hasil penelitian bahwa 80-85% kecelakaan 
disebabkan oleh kelalaian atau kesalahan manusia. Bahkan ada suatu pendapat 
bahwa akhirnya langsung atau tidak langsung, semua kecelakaan adalah 
dikarenakan faktor manusia. Kesalahan tersebut mungkin disebabkan oleh 
perancang pabrik, kontraktor yang membangun, pimpinan kelompok, pelaksana 
atau petugas yang melakukan penalitian mesin dan peralatan (Suma’mur 1996). 
b. Peralatan  
Dalam industri digunakan berbagai peralatan yang mengandung bahaya 
apabila tidak digunakan dengan semestinya, tidak  ada latihan tentang penggunaan 
alat tersebut, tidak dilengkapi dengan perlindungan dan pengamanan, serta tidak 
ada perawatan atau pemeriksaan. Perawatan dan pemeriksaan diadakan menurut 
kondisi agar bagian-bagian mesin atau alat-alat yang berbahaya dapat dideteksi 
sedini mungkin. Bahaya yang mungkin timbul antara lain :  
1) Kebakaran 
2) Sengatan listrik 
3) Ledakan 
4) Luka atau cidera 
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c. Bahan atau material 
Karakteristik bahan yang ditimbulkan dari suatu bahan tergantung dari 
sifat bahan, antara lain : 
1) Mudah terbakar 
2) Mudah meledak 
3) Menimbulkan energi 
4) Menimbulkan kerusakaan pada kulit dan jaringan tubuh 
5) Menyebabkan kanker 
6) Menyebabkan kelainan pada janin  
7) Bersifat racun 
8) Radioaktif 
d. Lingkungan 
Faktor-faktor bahaya lingkungan menurut beberapa sumber, antara lain :  
1) Faktor fisik, meliputi penerangan, suhu udara, kelembaban, cepat rambat 
udara, suara, vibrasi mekanis, radiasi, tekanan udara, dll. 
2) Faktor kimia, meliputi gas,uap, debu, kabut, asap, awan, cairan, dan benda-
benda padat. 
3) Faktor biologi, baik golongan hewan maupun tumbuhan 
4) Faktor fisiologis, seperti konstruksi mesin, sikap, dan cara kerja 
5) Faktor mental-psikologis, yaitu susunan kerja, hubungan di antara pekerja 
atau dengan pengusaha, pemeliharaan kerja dan sebagainya. 
Bahaya kesehatan dapat di bagi dalam empat kategori yaitu :  
1) Kimia : uap, gas, asap 
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2) Fisika : kebisingan, radiasi, suhu atau kelembaban ekstrim, gelombang mikro, 
getaran laser. 
3) Biologi : serangga, jamur, bakteri, virus, parasit,dll. 
4) Ergonomi : interaksi manusia dengan manusia lain, mesin dan lingkungan 
5. Kecelakaan Kerja 
Kecelakaan kerja adalah suatu kejadian yang jelas tidak dikehendaki dan 
sering kali tidak terduga semula yang dapat menimbulkan kerugian baik waktu, 
harta benda atau properti maupun korban jiwa yang terjadi di dalam suatu proses 
kerja industri atau yang berkaitan dengannya. (Tarwaka, 2008). 
Kecelakaan kerja adalah kejadian yang tidak terduga dan tidak 
diharapkan. Tak terduga oleh karena di belakang peristiwa itu tidak terdapat unsur 
kesengajaan, lebih-lebih dalam bentuk perencanaan. Tidak diharapkan karena 
peristiwa kecelakaan tidak disertai kerugian material maupun penderitaan dari 
yang paling ringan sampai yang paling berat (Suma’mur, 1996). 
Secara umum kecelakaan selalu diartikan sebagai “kejadian yang tidak 
dapat diduga”. Sebenarnya setiap kecelakaan kerja itu dapat diramalkan atau 
diduga dari semula jika perbuatan dan kondisi tidak memenuhi persyaratan. Oleh 
karena itu, kewajiban berbuat secara selamat dan mengatur peralatan serta 
perlengkapan produksi  sesuai dengan standar kewajiban oleh UU ini (Bennet, 
Silalahi N.B 1984). 
Kecelakaan akibat kerja adalah kecelakaan yang berhubungan dengan 
hubungan kerja pada perusahaan. Hubungan kerja di sini dapat berarti bahwa 
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kecelakaan terjadi disebabkan oleh pekerjaan atau pada waktu melaksanakan 
pekerjaan. Maka dalam hal ini, terdapat dua permasalahan penting, yaitu :  
- Kecelakaan adalah akibat langsung pekerjaan, atau 
- Kecelakaan terjadi pada saat pekerjaan sedang dilakukan 
Pada dasarnya kecelakaan disebabkan oleh dua hal yaitu tindakan manusia 
yang tidak aman (unsafe act) dan keadaan lingkungan yang tidak aman (unsafe 
condition). Dari data kecelakaan didapatkan bahwa 85% sabab kecelakaan adalah 
faktor manusia. Oleh karena itu sumber daya manusia dalam hal ini memegang 
peranan penting dalam penciptaan keselamatan dan kesehatan kerja. Tenaga kerja 
yang mau membiasakan dirinya dalam keadaan yang aman akan sangat membantu 
dalam memperkecil angka kecelakaan kerja (Suma’mur,1996). 
Adapun menurut H.W. Heinrich dengan teori dominonya yang 
disempurnakan oleh Frank E. Bird menyatakan bahwa suatu kecelakaan tidak 
datang dengan sendirinya, terjadinya kecelakaan merupakan suatu hasil dari 
tindakan tidak aman dan kondisi tidak aman dan kedua hal tersebut selanjutnya 
tergantung pada seluruh macam gabungan dari berbagai faktor, inilah dalam 
kaitan urutan tertentu akan mengakibatkan kecelakaan 
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a. Kurangnya Sistem Pengendalian (Lock of Control)  
Dalam urutan teori domino, kurangnya sistem pengendalian merupakan 
urutan pertama munuju suatu kejadian yang mengakibatkan kerugian. 
Pengendalian dalam hal ini ialah salah satu dari 4 (empat) fungsi menejemen yaitu 
: planing (perencanaan), organizing (pengorganisasian), leading (kepemimpinan), 
controling (pengendalian). 
 rangkaian efek akan dimulai dan memicu berlanjutnya faktor penyebab 
kerugian. Kurangnya pengendalian dapat disebabkan karena faktor : 
1) Kekurangan pada Program 
Hal ini dapat disebabkan terlalu sedikitnya program yang diterapkan. 
2) Kekurangan pada Standar Program  
Faktor  yang menyebabkan kurangnya standar yang diterapkan tidak cukup 
spesifik dan tidak cukup jelas serta kurang tinggnya standar yang ditetapkan. 
3) Kekurangan pada Kepatuhan Terhadap Standar Program 
Guna mematuhi pelaksanaan kegiatan manajemen keselamatan dan 
kesehatan kerja yang baik, perusahaan harus membuat suatu program keselamatan 
dan kesehatan kerja, menetapkan standar yang digunakan dan melakukan 
pemantauan pelaksanaan program tersebut.  
b. Sebab-sebab Dasar (Basic Causes) 
Sebab-sebab dasar dianggap sebagai akar dari masalah, penyebab riil, 
penyebab tidak langsung, atau penyebab pendukung. Penyebab dasar membantu 
menjelaskan mengapa terdapat kondisi yang kurang standar. Sebab-sebab dasar 
dibagi menjadi 2, yaitu :  
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1) Faktor manusia (Personal Factor) 
Meliputi :  
a) Kurangnya kemampuan fisik dan mental 
b) Kurangnya pengetahuan dan keterampilan 
c) Stres fisik dan mental 
d) Kurang adanya motivasi kerja 
e) Penurunan konsentrasi dari tenaga kerja saat melakukan 
pekerjaan 
f) Sikap dan tingkah laku yang tidak aman 
2) Faktor Pekerjaan (Job Factor) 
Meliputi :  
a) Kepemimpinan dan atau pengawasan kurang tepat 
b) Enginering kurang memadai 
c) Maintenance kurang memadai 
d) Alat dan peralatan kurang memadai 
e) Pembelian atau pengadaan barang kurang memadai 
f) Standar kerja kurang memadai 
g) Penyalahgunaan wewenang 
c. Sebab langsung (Immediate Cause) 
Penyebab langsung dari kecelakaan adalah suatu yang secaa langsung 
menyebabkan kontak. Penyebab langsung tersebut berupa :  
1) Tindakan tidak aman (Unsafe Act) 
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Yaitu pelanggaran terhadap tata cara kerja yang aman yang 
berpeluang akan terjadinya kecelakaan. Tindakan tidak aman tersebut antara lain :  
a) Mengoperasikan peralatan tanpa wewenang 
b) Menjalankan suatu peralatan dan kecepatan yang tidak sesuai 
c) Membuat alat pengaman yang tidak berfungsi 
d) Cara kerja yang tidak benar 
e) Posisi kerja yang salah 
f) Tidak memakai alat pelindung diri 
g) Menggunakan peralatan yang rusak 
h) Menggunakan peralatan secara tidak layak 
i) Memprbaiki peralatan yang sedang bergerak 
j) Bersendau gurau saat melakukan pekerjaan yang beresiko 
kecelakaan 
2) Kondisi tidak aman (Unsafe Condition) 
Adalah keadaan yang dapat mendorong timbulnya suatu kecelakaan baik 
terhadap diri sendiri, orang lain, bahan, peralatan, atau perlengkapan maupun 
lingkungan kerja yang tidak aman dalam setiap aktivitas kerja antara lain :  
a) Pelindung atau pengaman yang tidak memadai. 
b) Alat pelindung diri tidak layak, kurang atau tidak sesuai 
c) Sistem peringatan tidak berfungsi 
d) Kebersihan, tata ruang tempat kerja tidak layak 
e) Kondisi lingkungan mengandung debu, gas, asap, atau uap yang 
melebihi NAB. 
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f) Intensitas kebisingan yang disebabkan oleh mesin di tempat kerja. 
g) Penerangan dan ventilasi yang kurang memadai. 
h) Suhu kerja yang kurang nyaman 
i) Temperatur yang terlalu tinggi/rendah 
j) Paparan radiasi 
d. Kecelakaan (accident) 
Kecelakaan terjadi oleh karena adanya kontak dengan suatu sumber 
energi atau bahan yang melampaui nilai ambang batas dari bahan atau struktur. 
Sumber energi ini dapat berupa tenaga mekanis, tenaga kinetis, kimia, listrik, dsb. 
Menurut International Labour Organization (ILO) Kecelakaan di industri dapat di 
klasifikasikan menjadi :  
1. Klasifikasi menurut jenis kecelakaan : 
a) Terpapar bahan-bahan kimia berbahaya 
b) Tertimpa benda yang jatuh dari atas 
c) Terjepit antara dua benda, tersandung dan terbentur benda. 
d) Tersengat aliran listrik 
e) Jatuh dari ketinggian 
f) Terpeleset karena lantai licin 
g) Gerakan-gerakan paksa atau peregangan otot berlebihan 
2. Klasifikasi menurut agen penyebabnya :  
a) Mesin-mesin, seperti : mesin-mesin produksi, mesin-mesin 
pertambangan, mesin transmisi. 
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b) Sarana alat angkat-angkut, seperti : forklift, alat angkut beroda 
selain kereta. 
c) Peralatan-peralatan ;ain, seperti : bejana tekan, instalasi listrik. 
d) Bahan-bahan berbahaya dan radiasi, seperti : bahan mudah 
meledak, debu, gas, cairan, bahan kimia. 
e) Lingkungan kerja, seperti : tekanan panas, intensitas kebisingan 
tinggi, getaran. 
3. Klasifikasi menurut jenis luka dan cidera : 
a) Patah tulang 
b) Kenyerian otot dan kejang 
c) Luka bakar 
d) Keracunan akut 
e) Efek terkena papara radiasi 
f)   Gegar otak dan luka luar lainnya, dll 
4. Klasifikasi menurut lokasi bagian tubuh yang terluka :  
a) Kepala; leher; badan; lengan; kaki; berbagai bagian tubuh 
b) Luka umum,dll 
Menurut frank Bird Jr (1991), kecelakaan disebabkan oleh :  
a) Menejemen yang tidak terkontrol 
b) Sumber sebagai penyebab dasar 
c) Gejala-gejala penyebab seketika. 
e. Kerugiaan (Loss) 
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Setiap kecelakaan adalah malapetaka, kerugian, dan kerusakan kepada 
manusia, harta benda atau properti dan proses produksi. Implikasi yang 
berhubungan dengan kecelakaan sekurang-kurangnya berupa gangguan kinerja 
perusahaan dan penurunan keuntungan perusahaan. Pada dasarnya, akibat dari 
peristiwa kecelakaan dapat dilihat dari besar-kecilnya biaya yang dikeluarkan bagi 
terjadinya suatu peristiwa kecelakaan. Pada umumnya kerugian akibat kecelakaan 
kerja cukup besar dan dapat mempengaruhi upaya peningkatan produktivitas kerja 
perusahaan. Secara garis besar kerugian akibat kecelakaan kerja dapat di 
kelompokkan menjadi : 
1. Kerugian atau biaya langsung (Direct Costs) 
Yaitu suatu kerugian yang dapat dihitung secara langsung dari mulai 
terjadi peristiwa sampai dengan tahap rehabilitasi, seperti :  
a) Penderitaan tenaga kerja yang mendapat kecelakaan dan keluarganya 
b) Biaya pertolongan pertama pada kecelakaan 
c) Biaya pengobatan dan perawatan 
d) Biaya perbaikan paralatan yang rusak 
e) Biaya angkut dan biaya rumah sakit 
2. Kerugian atau biaya tidak langsung atau terselubung (Inderect Costs) 
Yaitu merupakan kerugian berupa biaya yang dikeluarkan berupa biaya 
yang dikeluarkan dan meliputi suatu yang tidak terlihat pada waktu atau 
beberapa waktu setelah terjadinya kecelakaan, biaya tidak langung ini 
antara lain mencakup :  
a) Hilangnya waktu kerja dari tenaga kerja yang mendapat kecelakaan 
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b) Hilangnya waktu kerja dari tenaga kerja lain, seperti rasa ingin tahu 
dan rasa simpati serta setia kawan untuk membantu korban, 
mengantarkan ke rumah sakit. 
c) Terhentinya proses produksi sementara, kegagalan pencapaian 
target, kehilangan bonus,dll. 
d) Kerugian akibat kerusakan mesin, perkakas atau peralatan kerja 
lainnya. 
e) Biaya penyelidikan dan sosisl lainnya, seperti : mengunjungi 
tenaga kerja yang sedang menderita akibat kecelakaan, menyelidiki 
sebab-sebab terjadinya kecelakaan, mengatur dan menunjuk tenaga 
kerja lain untuk meneruskan pekerjaan dari tenaga kerja yang 
menderita kecelakaan, merekrut dan melatih tenaga kerja baru, 
timbulnya ketegangan dan stres serta menurunnya moral dan 
mental tenaga kerja.  
Kecelakaan kerja mempunyai dampak yang sangat besar terhadap 
tenaga kerja dan perusahaan. Menurut Suma’mur (1996), Kecelakaan kerja dapat 
mengakibatkan bermacam-macam kerugian yaitu : 
a. Kerusakan 
b. Kekacauan organisasi 
c. Keluhan dan kesedihan 
d. Kelainan dan kecacatan 
e. Kematian 
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Pada umumnya kita hanya terfokus pada kerugian atau biaya langsung, 
padahal pada kenyataannya, kerugian atau biaya-biaya yang tidak langsung dan 
terselubung jauh lebih besar dan mempunyai dampak yang lebih luas. Hal ini 
dapat dilihat dari fenomena gunung es dimana puncak gunung es yang nampak 
hanya sebagian kecil dibandingkan dengan bagian gunung es yang terdalam di 
dalamnya dan belum kelihatan pada saat kejadian.  
Dengan demikian jelas bahwa di samping kerugian langsung akibat 
kejadian kecelakaan, kerugian yang tidak langsung harus mendapatkan perhatian 
yang serius karena sangat mempengaruhi kelangsungan proses produksi 
perusahaan secara keseluruhan. 
6. Pengendalian / Minimasi Risiko 
Pengendalian risiko adalah suatu upaya kontrol terhadap potensi risiko 
bahaya yang ada sehingga bahaya itu dapat ditiadakan atau dikurangi sampai batas 
yang dapat diterima. 
Dalam Permenaker RI. No.05/MEN/1996, diteranglan bahwa perusahaan 
harus merencanakan manejemen dan pengendalian kegiatan-kegiatan produk 
barang dan jasa yang dapat mrnimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi. Hal 
ini dapat dicapai dengan mendokumentasikan dan menerapkan kebijaksanaan 
standar bagi tempat kerja, perencanaan pabrik dan bahan, prosedur dan intruksi 
kerja untuk mengatur dan mengendalikan kegiatan produk barang dan jasa. 
Dalam melakukan pengendalian, hal yang harus dilakukan adalah memulai 
dari tindakan terbesar. Jika tidak dapat dilakukan maka dengan menurunkan 
tingkat pengendaliannya ketingkat yang rendah atau mudah. 
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Hal yang harus diperhatikan dalam memilih atau menetapkan jenis 
tindakan pengendalian risiko adalah dengan mempertimbangkan hal-hal sebagai 
berikut :  
a Tindakan itu merupakan alat pengendali yang tepat 
b Tidak menimbulkan bahaya baru 
c Diikuti oleh semua pekerja tanpa adanya ketidaknyamanan dan srtes (Rudi, 
Suardi 2005). 
Pengendalian resiko dapat mengikuti Pendekatan Hirarki  Pengendalian 
(Hirarchy of Control). Hirarki pengedalian resiko adalah suatu urutan-urutan 
dalam pencegahan dan pengendalian resiko yang mungkin timbul yang terdiri dari 
beberapa tingkatan secara berurutan (Tarwaka, 2008). 
Hirarki atau metode yang dilakukan untuk mengendalikan risiko antara 
lain :  
1) Eliminasi (Elimination) 
Eliminasi dapat didefinisikan sebagai upaya menghilangkan bahaya. Eliminasi 
merupakan langkah ideal yang dapat dilakukan dan harus menjadi pilihan 
utama dalam melakukan pengendalian risiko bahaya. Hal ini berarti eliminasi 
dilakukan dengan upaya mengentikan peralatan atau sumber yang dapat 
menimblkan bahaya. 
2) Substitusi (Substitution) 
Substitusi didefinisikan sebagai penggantian bahan yang berbahaya dengan 
bahan yang lebih aman. Prinsip pengendalian ini adalah menggantikan sumber 
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risiko dengan sarana atau peralatan lain yang lebih aman ataulebih rendah 
tingkat resikonya. 
3) Rekayasa (Engineering) 
Rekayasa/ Engineering merupakan upaya menurunkan tingkat risiko dengan 
mengubah desain tempat kerja, mesin, peralatan atau proses kerja menjadi 
lebih aman. Ciri khas dalam tahap ini adalah melinatkan pemikiran yang lebih 
mendalam bagaimana membuat lokasi kerja yang memodifikasi  peralatan, 
melakukan kombinasi kegiatan, perubahan prosedur, dan mengurangi 
frekuansi dalam melakukan kegiatan berbahaya. 
4) Administrasi 
Dalam upaya sacara administrasi difokuskan pada penggunaan prosedur 
seperti SOP (srandart operating procedurs) sebagai langkah mengurangi 
tingkat risiko. 
5) Alat Pelindung Diri (APD) 
Alat pelindung diri merupakan langkah terakhir yang dilakukan yang 
berfungsi untuk mengurangi keparahan akibat dari bahaya yang ditimbulkan. 
(Operasional Procedure No.31519). 
Identifikasi bahaya, penilaian, dan pengendalian risiko yang terkait dengan 
aktivitas harus di pastikan sesuai, cukup dan selalu tersedia. Untuk iu sebuah 
organisasi harus mengidentifikasi, mengevaluasi dan mengendalikan risiko K3 di 
semua aktifitas-aktifitasnya, dan semua tahapan ini menjadi dasar dalam 
pengembangan dan penerapan sistem menejemen K3. hal ini sangat penting, 
karena itu identifikasi bahaya dan pengendalian bahaya harus secara nyata 
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ditetapkan. Setiap organisasi  berbeda dalam bentuk identifikasi, pengukuran dan 
pengendalian bahayanya, tergantung pada ukuran, situasi lingkungan kerja 
organisasi serta ditentukan juga oleh sifat, kompleksitas dan siknifikasi bahaya 
yang terjadi. 
Identifikasi bahaya, penilaian dan pengendalian risiko harus dilakukan 
dalam perhitungan yang matang, termasuk juga biaya dan waktu pelaksanaannya. 
Data-data yang disajikan harus dipastikan akurat. Organisasi harus menentukan 
apakah aspek K3 ini terkait dengan aktifitas sekarang atau lampau. 
Tapi bagi organisasi yang belum menerapkan sistem menejemen K3 dan 
belum memiliki data apapun yang terkait dengan aspek-aspek K3, sebaiknya 
melakukan tinjauan awal bahaya potensial berdasarkan kondisi sekarang. 
Organisasi harus mempertimbangkan risiko yang dihadapinya sebagai dasar 
membuat sistem menejemen K3. 
Tinjauan awal terhadap keselamatan dan kesehatan kerja  harus 
mencakup empat hal berikut ini, yaitu : 
a. Persyaratan peraturan dan perundang-undangan. 
b. Identifikasi resiko K3 yang dihadapi organisasi. 
c. Rekaman-rekaman dari semua proses dan prosedur. 
d. Evaluasi dan umpan balik dari investigasi insiden sebelumnya, kecelakaan dan 
keadaan darurat. ( Rudi Suardi, 2005). 
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     A. Kerangka Pemikiran 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2. Bagan Kerangka Pemikiran 
Tempat Kerja 
Proses Produksi 
Potensi dan  Faktor Bahaya 
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Zero Accident 
Benefit 
Kecelakaan 
Risiko Tak 
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Pengendalian Risiko  
Identifikasi Bahaya 
(Hazard Identifikation) 
Penilaian Resiko 
(Risk Assesement) 
Bahaya 
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BAB III 
METODOLOGI PENELITIAN 
 
A. Jenis Penelitian 
Jenis penelitian yang digunakan adalah deskriptif yaitu untuk memberikan 
gambaran yang jelas dan tepat  mengenai bahaya-bahaya apa saja yang terdapat di 
PT.BINA GUNA KIMIA serta cara bagaimana cara pengendalian risiko dari hasil 
penilaian resiko yang ada. 
 
B.  Lokasi Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan di PT. Bina Guna Kimia, Jalan Raya Desa 
Klepu, Pringapus, Ungaran, Semarang 50501. 
 
C. Obyek Penelitian 
Obyek penelitian ini adalah manusia, peralatan, atau mesin di lingkungan 
sebagai sunber bahaya. 
D. Waktu Pelaksanaan 
Penelitian dan Pengambilan data dilaksanakan mulai tanggal 01 Maret 
sampai 31 Maret 2010 dengan menyesuaikan jadwal dari perusahaan. 
 
E. Cara Pengambilan Data 
Data penelitian dikumpulkan melalui cara antara lain : 
1. Data Primer 
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Data primer adalah data yang diperoleh langsung di lapangan, didapat 
melalui beberapa cara yaitu : 
a. Observasi 
Yaitu dengan melakukan observasi secara langsung di setiap departemen 
terhadap obyek yang diteliti serta mengumpulkan data secara detail. 
b. Wawancara 
Yaitu dengan melakukan wawancara dengan tenaga kerja yang 
bersangkutan di setiap depertemen serta membuat pertanyaan yang sesuai 
dengan apa yang kita amati. 
2. Data Sekunder 
Data sekunder adalah data yang diperoleh dari pustaka, dokumen dan 
catatan-catatan perusahaan yang berhubungan dengan hazard identifikasi dan 
risk assesement yang dilakukan untuk tindakan pengendalian. 
 
F. Analisa Data 
Dari semua data yang diperoleh akan dianalisa dan dibandingkan 
dengan peraturan perundangan yaitu UU No. 1 Tahun 1970, Permenaker No. 
05/MEN/1996, Permenaker No. 03/MEN/1998, Permenaker No. 04/MEN/1980, 
Per. 05/MEN/1985, Kep. 51/MEN/1999, Kep. 75/MEN/2002, Kep. 
333/MEN/1989, Kep. 187/MEN/1999, Kep. 186/MEN/1999 serta didukung 
dengan referensi lain yang berhubungan, sehingga dapat membantu dan 
melengkapi yang sekiranya masih ada yang kurang, dan kemudian disimpulkan. 
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BAB IV 
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
A. Hasil Penelitian 
1. Diskripsi Proses Produksi 
PT. Bina Guna Kimia adalah salah satu perusahaan terdepan dalam 
memproduksi bahan-bahan pestisida untuk specialty product dan pertanian. Di 
samping sebagai perusahaan yang sangat terkenal dalam bisnis ini, juga 
memperluas pemasarannya ke luar negeri. 
Berdasarkan hasil observasi dan pengamatan yang didapat selama magang 
di PT. Bina Guna Kimia Ungaran penulis melakukan proses identifikasi bahaya, 
penilaian resiko, serta langkah pengendalian yang tepat terhadap bahaya yang 
terjadi selama proses produksi berlangsung. Proses produksi di PT. Bina Guna 
Kimia dibagi menjadi dua yaitu memformulasi pestisida dalam bentuk butiran 
(granule), dan cairan (liquid). 
Adapun kegiatan proses produksi yang dilakukan PT. Bina Guna Kimia 
adalah sebagai berikiut :  
a. Granule Production 
Bagian produksi ini bertugas memformulasi pestisida dalam bentuk butiran 
atau granule selain itu di granule terdapat pula dalam bentuk powder. 
Pada produksi granule di bagi menjadi beberapa bagian beserta 
kegiatannya masing-masing, yaitu : 
1) Dust Collector 
71 
 
Dust Collector yaitu : suatu instalasi yang dipasang dengan fungsi 
untuk menyedot debu dan ditampung di tempat tertentu. Kegiatan-
kegiatan atau tugas yang dilakukan yaitu : pengoperasian dust 
collector. 
2) Formulasi 
Formulasi yaitu : Area untuk proses pencampuran bahan utama dan 
bahan pendukung. Kegiatan-kegiatan atau tugas yang dilakukan yaitu : 
penerimaan material untuk formulasi produk dari WH, pengoperasian 
mesin mill, penuangan technical ke damping kabinet, pengoperasian 
mesin formulasi, pengambilan sampel untuk di bawa ke lab, change 
oven/cleaning mesin, pengoperasian lift, pengoperasian chain hoist. 
3) Filling 
Filling yaitu : Pengisian produk ke dalam kemasan. Kegiatan-kegiatan 
atau tugas yang dilakukan yaitu : Filling product(pengop. Mesin 
Illapak) 
4) Packing 
Packing yaitu : Pengemasan produk ke dalam kemasan. Kegiatan-
kegiatan atau tugas yang dilakukan yaitu : packing kemasan dalam 
kardus, change over/cleaning mesin. 
5) Palleting 
Palleting yaitu : Penataan produk ke dalam pallet dan untuk 
selanjutnya di bawa ke gudang agar mudah dalam penataan. Kegiatan-
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kegiatan atau tugas yang dilakukan yaitu : Penataan produk ke pallet 
dan wraping. 
b. Liquid Production 
Bagian produksi ini bertugas memformulasikan pestsida dalam bentuk 
cair (liquid). 
Pada produksi liquid juga di bagi menjadi beberapa bagian beserta 
kegiatannya masing-masing, yaitu : 
1) Water bath 
Water bath yaitu : Suatu bak yang berisi air yang di jaga temperaturnya 
sampai angka tertentu. Kegiatan-kegiatan yang dilakukan yaitu : 
Loading unloading Chemical di water bath, perandaman material, 
penambahan air ke dalam water bath. 
2) Formulasi 
Formulasi yaitu : Area untuk proses pencampuran bahan utama dan 
bahan pendukung. Kegiatan-kegiatan atau tugas yang dilakukan yaitu : 
penimpangan material untuk formulasi, penyedotan chemical liquid ke 
mixing tank, penuangan powder ke main hole, menanikkan & 
menurunkan powder ke lift, mixing formulasi, pengambilan sample uji, 
penurunan produk ke receiver tank, penuangan chemical bekas cucian 
ke drum, penerimaan material pendukung dari gudang,. 
3) Filling 
Filling yaitu : Pengisian produk ke dalam kemasan. Kegiatan-kegiatan 
atau tugas yang dilakukan yaitu : Menata kemasan botol ke tray (Turn 
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Table), Setting produk atau ganti produk (Change Over), Filling liquid 
(Pesticide) ke botol, Pemeriksaan kualitas dari hasil seeting. 
4) Capping 
Capping yaitu : Penyegelan pada tutup botol yang dilakukan oleh 
mesin capping. Kegiatan-kegiatan atau tugas yang dilakukan yaitu : 
Penggisian cup ke mud cup mesin capping, capping process. 
5)  Packing 
Packing yaitu : Pengemasan produk ke dalam kemasan. Kegiatan-
kegiatan atau tugas yang dilakukan yaitu : Packing, strapping, lot and 
identification product marking, penataan produk ke pallet, wrapping 
produk, distribusi ke area stock finish good, labelling kemasan (Shrink 
Tunnel), pembersihan lot marking yang reject. 
2. HIRA pada proses produksi 
Identifikasi dan penilaian risiko adalah dasar pengelolaan keselamatan dan 
kesehatan kerja yang disusun berdasarkan tingkat risiko yang ada di lingkungan 
kerja.  
Langkah-langkah yang diambil PT. Bina Guna Kimia dalam identifikasi 
bahaya adalah sebagai berikut :  
a. Menetapkan jenis pekerjaan / tugas 
b. Menetapkan proses atau aktivitas pekerjaan 
c. Material dan energy yang di gunakan 
d. Kondisi pekerja 
e. Adanya perubahan sistem dan proses 
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f. Hasil dari proses stsu produk 
g. Bagaimana kondisi lingkungan kerja 
h. Faktor eksternal yang mempengaruhi 
Proses evaluasi risiko-risiko yang diakibatkan adanya bahay-bahaya, 
dengan memperhatikan kecukupan pengendalian yang dimiliki, dan menentukan 
apakah risikonya bahaya atau tidak.  
Proses penilaian risiko yang dilakukan PT. Bina Guna Kimia adalah 
sebagai berikut :  
a. Klasifikasi aktifitas kerja 
b. Identifikasi bahaya potensial 
c. Analisa risiko 
d. Evaluasi 
e. Seleksi prioritas 
f. Investigasi 
g. Pengendalian operasional 
h. Tujuan dan sasaran K3 
i. Program menejemen K3 
Menurut PT. Bina Guna Kimia  Ungaran Semarang, nilai suatu risiko 
dapat ditentukan oleh :  
1) Kemungkinan 
Adalah : besarnya kesempatan terjadinya suatu cidera, kerusakan, atau 
kerugian akibat bahaya. Nilai dari kemungkinan yang diberikan :  
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Tabel 1. Kriteria  Kemungkinan Frekuansi (Likelihood) 
No Kemungkinan Probability (P) Nilai Definisi 
1 Hanya terjadi pada kondisi khusus 1 Terjadi pada kondisi abnormal/ 
bencana alam/darurat 
2 Kemungkinan terjadi sewaktu-waktu  2 Frekuansi terjadi satu tahun sekali 
3 Sering terjadi 3 Frekuansi terjadi seminggu sampai 
sebulan sekali 
4 Pasti terjadi 4 Frekuansi terjadi setiap hari 
 
2) Keparahan 
Adalah : tingkat keparahan yang mungkin terjadi jika hanya tersebut 
menyebabkan incident yang menyebabkan terjadinya cidera, kerusakan, atau 
kerugian. Nilai keparahan yang diberikan : 
Tabel 2. Kriteria  Tingkat Keparahan/ Bobot (Severity) 
Keparahan Severity (S) Nilai Definisi/batasan 
Ringan 1 Luka/cidera dengan atau tanpa first aid Kerugian < 
$10k 
Sedang 2 Luka / cidera (memar, tergores, lecet) 
yang membutuhkan perawatan medis 
Kerugian $10k-
$100k 
Cukup berat 3 Luka / cidera (luka bakar, patah 
tulang, terkilir serius, sesak nafas) 
yang harus dilakukan perawatan di RS 
Kerugian 
$100k-$500k 
Berat 4 Luka / cidera yang potensi atau 
mengakibatkan kematian/fatality 
(tersengat aliran listrik, luka fatal, 
gegar otak, toksikasi, penyakit 
mematikan) 
Kerugian 
$500k-5M 
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3) Nilai risiko 
Nilai risiko : Bobot kemungkinan X Bobot keparahan 
Tabel 3. Matriks Evaluasi Risiko 
PENILAIAN  RESIKO 
Bobot kemungkinan terjadi 
= Bobot kemungkinan X Bobot         
Keparahan 
  
Ringan 
 
1 
Sedang 
 
2 
Cukup 
Berat 
3 
Musibah 
Bencana 
4 
  Pasti terjadi 4 4 8 12 16 
Bobot Sering terjadi 3 3 6 9 12 
Keparahan 
Mungkin terjadi 
sewaktu-waktu 2 
2 4 6 8 
  
 
Hanya terjadi pada 
kondisi khusus 1 
1 2 3 4 
 
KATEGORI RISIKO 
Kategori Nilai Risiko 
Risiko 
1, 2, 3, 4 Kecil 
6, 8, 9 Sedang 
12, 16 Tinggi 
 
Penilaian risiko dilakukan dalam bentuk kuantitatif (tingkatan angka), 
dengan tujuan untuk memudahkan dalam penentuan prioritas pengendalian. 
Adapun hasil identifikasi bahaya dan penilaian risiko yang ada di bagian produksi 
pada masing-masing bagian adalah sebagai berikut :  
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3. Pengendalian/minimalisasi resiko 
Pengendalian yang dilakukan di PT. Bina Guna Kimia yaitu dengan 
merencanakan menejemen dan pengendalian terhadap kegiatan-kegiatan yang 
dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi. Namun tidak semua 
metode pengendalian diterapkan di PT. Bina Guna Kimia, metode yamg 
dilakukan antara lain :  
a. Rekayasa/Engineering 
Sebagai upaya menurunkan tingkat risiko dengan mengubah desain tempat 
kerja, mesin, peralatan, atau proses kerja menjadi lebih aman. Ciri khas dalam 
tahap ini adalah melibatkan pemkiran yang lebih mendalam bagaimana 
membuat lokasi kerja yang lebih aman dengan melakukan pengaturan ulang 
lokasi kerja, memodifikasi peralatan, melakukan kombinasi kegiatan, 
perubahan prosedur, dan mengurangi frekuensi dalam melakukan kegiatan 
berbahaya. Contohnya menutup mesin yang berbahaya, local exhauster. 
b. Administrasi 
Dalam upaya secara administrasi difokuskan pada penggunaan prosedur 
seperti SOP (standart operating procedurs) sebagai langkah mengurangi 
tingkat risiko, dilakukan training.  
c. Alat pelindung diri (APD) 
Alat pelindung diri merupakan langkah terakhir yang dilakukan oleh PT. Bina 
Gna Kimia untuk mengurangi risiko. Hal ini karena pada dasarnya, alat pelindung 
diri akan menimbulkan rasa tidak nyaman pada pekerja. Langkah ini diambil oleh 
ii 
 
 ii 
perusahaan karena langkah pengendalian sebelumnya tidak dapat dilakukan. 
Dalam pemilihan alat pelindung diri ini perusahaan telah membuat kebijakan 
Personal Protective Equipment Policy dalam bentuk matrik yang di distribusikan 
disemua area kerja 
B. Pembahasan 
PT. Bina Guna Kimia ungaran telah melaksanakan program Keselamatan 
dan Kesehatan yaitu dengan melakaksanakan identifikasi bahaya dan penilaian 
risiko yang diharapkan dapat menurunkan angka kecelakaan kerja, hal ini telah 
sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 lampiran 1 pasal 3.(3).(1) tentang 
identifikasi sumber bahaya dan pasal 3.(3).(2) tentang penilaian risiko. 
Proses identifikasi bahaya dan penilaian risiko memang cukup efektif 
untuk mengetahui faktor dan potensi bahaya, serta besarnya risiko yang 
ditimbulkan dari suatu proses produksi. Sehingga untuk proses pengendalian 
bahaya dan risiko bisa dilakukan dengan memasukkan proses identifikasi bahaya, 
penilaian, dan pengendaian risiko harus menjadi bagian dari proses perencanaan 
yang sedang berlangsung. 
1. Identifikasi Bahaya dan Penilaian Risiko 
Identifikasi bahaya dan penilaian risiko adalah dasar dari pengelolaan 
keselamatan kerja modern, yang didalam perusahaan program  pengelolaan ini di 
susun berdasarkan tingkat risiko yang ada di lingkungan kerja. Dengan harapan 
dapat menghilangkan atau meminimalkan sampai batas yang dapat diterima dan di 
toleransi baik dari kaidah keilmuan maupun tuntuan hukum dari setiap bahaya 
yang ada dengan kondisi bagaimanapun, IBPR harus merupakan bagian dari 
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menejmen keseluruhan perusahaan untuk mengendalikan kerugian dari biaya 
tambahan akibat kecelakaan. 
Usaha identifikasi bahaya, penilaian, dan pengendalian risiko 
keselamatan dan kesehatan kerja di bagian produksi PT. Bina Guna Kimia 
Ungaran Semarang yaitu :  
a. Granule Production 
Granule bertugas memformulasi pestisida dalam bentuk butiran atau 
granule dan dalam bentuk powder.  Adapun bagian-bagian yang terdapat di 
granule production yaitu :  
1) Dust Colector, pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu :  
a) Pengoperasian Dust Colector 
2) Formulasi, pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu : 
a) Penerimaan material untuk formulasi produk dari WH 
b) Pengoperasian mesin mill 
c) Penuangan technical ke damping cabinet 
d) Pengoperasian mesin formulasi 
e) Pengambilan sampel untuk di bawa ke lab 
f) Change over / cleaning mesin 
g) Pengoperasian Lift 
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h) Pengoperasian chain hoist 
3) Filling, pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu : 
a) Filling Product 
4) Packing, pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu : 
a) Packing kemasan ke dalam produk 
b) Change over / cleaning mesin 
5) Palleting, pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu : 
a) Penataan produk ke pallet dan wraping 
Dari hasil identifikasi dan penilaian resiko, maka dapat diketahui bahwa 
di granule production potensi bahaya yang mempunyai nilai resiko tinggi adalah :  
(1) Pada kegiatan pengoperasian dust colletor, yaitu : menghirup gas / uap, 
bising, listrik. 
(2) Pada kegiatan Penerimaan material untuk formulasi produk dari WH, yaitu 
: terhirup, tertelan, terserap ke dalam mata, bising. 
(3) Pada kegiatan Pengoperasian mesin mill, yaitu : terhirup, ledakan, 
kebakaran.  
(4) Pada kegiatan Penuangan technical ke damping cabinet, yaitu : menghirup 
gas / uap, tertelan, terpercik, jatuh dari ketinggian 
v 
 
 v 
(5) Pada kegiatan Pengoperasian mesin formulasi, yaitu : menghirup gas / uap, 
tertelan, terpercik, jatuh dari ketinggian 
(6) Pada kegiatan Pengambilan sampel untuk di bawa ke lab, yaitu : 
menghirup gas / uap, terserap ke dalam mata dan kulit, tertabrak 
(7) Pada kegiatan Change over / cleaning mesin, yaitu : tenghirup gas/uap, 
kurangnya suplay O2 
(8) Pada kegiatan Pengoperasian lift dan mesin chain hoist, yaitu : listrik 
(9) Pada kegiatan Filling product, yaitu : terhirup, tertelan, terpercik, listrik, 
bising 
(10) Pada kegiatan Packing kemasan ke dalam kardus, yaitu : terhirup, tertelan, 
terserap ke dalam kulit 
(11) Pada kegiatan Change over/cleaning mesin, yaitu : terserap ke dalam mata, 
illuminasi, listrik, jatuh dari ketinggian 
(12) Pada kegiatan Penataan produk ke pallet dan wraping, yaitu : menghirup 
gas/uap 
b. Liquid Production 
Liquid bertugas memformulasikan pestsida dalam bentuk cair (liquid). 
Adapun bagian-bagian yang terdapat di  Liquid production yaitu : 
1) Water bath pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu :  
a) Loading unloading Chemical di water bath 
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b) Perandaman material 
c) Penambahan air ke dalam Water Bath 
2) Formulasi, pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu : 
a) Penimbangan material untuk formulasi 
b) Penyedotan chemical liquid ke Mixing tank 
c) Penuangan powder ke main hole 
d) Menaikkan & menurunkan powder ke lift 
e) Mixing formulasi Pengambilan sample uji 
f) Penurunan produk ke receiver tank 
g) Penuangan chemical bekas cucian ke drum 
h) Penerimaan material pendukung dari gudang 
3) Filling, pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu : 
a) Menata kemasan botol ke try (Tum table) 
b) Setting produk/ganti produk 
c) Filling liquid (pesticide) ke botol 
d) Pemeriksaan kualitas dari hasil 
4) Capping, pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu : 
a) Pengisian cup ke mud cup mesin capping 
b) Capping proses 
5) Packing, pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu : 
a) Packing 
b) Penataan produk ke pallet dan wrapping produk 
c) Distribusi ke area stock finish good 
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d) Labelling kemasan 
6) Herbisida, pada bagian ini kegiatan yang dilakukan yaitu : 
a) Proses produksi herbisida powder 
Dari hasil identifikasi dan penilaian resiko, maka dapat diketahui bahwa di 
liquid production potensi bahaya yang mempunyai nilai resiko tinggi adalah : 
(1) Pada kegiatan perandaman material, yaitu : suhu ekstrim,tertabrak,tertimpa 
kebakaran, peralatan yang tidak layak 
(2) Pada kegiatan penyedotan chemical liquid ke Mixing tank, yaitu : listrik 
(3) Pada kegiatan mixing formulasi, yaitu : peralatan yang tidak layak 
(4) Setting produk/ganti produk, yaitu : listrik 
(5) Labelling kemasan, yaitu : listrik 
Upaya/tindakan yang dilakukan untuk mengurangi atau menurunkan 
tingkat risiko agar menjadi rendah yaitu :  
Untuk terkena sengatan listrik pada saat menghidupkan panel operasional, 
tindakan pengendalian/penurunan resiko dapat dilakukan dengan penggunaan 
APD seperti safety shoes dan sarung tangan kulit. Hal ini sesuai dengan UU No. 1 
Tahun 1970 pasal 13 tentang keselamatan kerja, yaitu kewajiban bila memasuki 
tempat kerja dan Per. 03/MEN/1998 tentang cara pelaporan dan pemeriksaan 
kecelakaan serta pemasangan instalasi listrik telah sesuai dengan Kep. 
75/MEN/2002 tentang pemberlakuan standar nasional indonesia (SNI) nomor 04-
0225-2000 mengenai persyaratan umum instalasi listrik 2000 (PUIL 2000) di 
tempat kerja. 
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Untuk iritasi karena percikan dan terserap ke dalam mata dan kulit, 
gangguan pernafasan karena menghirup gas/uap dapat dilakukan tindakan  
pengendalian/pengurangan resiko dengan menggunakan APD (berupa googles, 
masker) MSDS material, serta larangan makan dan minum di tempat kerja. Hal ini 
sesuai dengan UU No. Tahun 1970 pasal 13 tentang keselamatan kerja, yaitu 
kewajiban bila memasuki tempat kerja dan Kep. 333/MEN/1989 tentang diagnosis 
dan pelaporan penyakit akibat kerja dan Kep. 187/MEN/1999 tentang 
pengendalian bahan kimia berbahaya di tempat kerja. 
Untuk kebakaran, tindakan pengendalian/penurunan resiko dapat 
dilakukan yaitu penyedian alat pemadam kebakaran. Hal ini telah sesuai dengan 
UU No. 1 tahun 1970 tentang keselamatan kerja, Permenaker No. 04/MEN/1980 
tentang syarat-syarat pemasangan dab pemeliharaan APAR, dan Kep. 
186/MEN/1999 tentang unit penanggulangan kebakaran di tempat kerja. 
 Untuk kebisingan, tindakan pengendalian/penurunan yang dilakukan 
dengan menggunakan APD berupa eur plug dan noise monitoring. Hal ini telah 
sesuai dengan UU No. 1 tahun 1970 pasal 13 tentang keselamatan kerja, yaitu 
kewajiban bila memasuki tempat kerja dan Kep. 51/MEN/1999 tentang Nilai 
Ambang Batas (NAB) faktor fisika di tempat kerja. 
Untuk jatuh dari ketinggian, tindakan/penurunan yang dilakukan dengan 
menggunakan APD yaitu safety belt pada saat bekerja di tempat ketinggian serta 
pemasangan hand rail. Hal ini telah sesuai dengan UU No. 1 tahun 1970 tentang 
keselamatan kerja. 
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Untuk luka akibat terjebit, tindakan pengendalian/penurunan risiko yang 
dapat dilakukan yaitu penggunaan APD (sarung tangan, safety shoes). Hal ini 
telah sesuai dengan UU No. 1 tahun 1970 tentang keselamatan kerja, Kep. 
03/MEN/1998 tentang cara pelaporan dan pemeriksaan kecelakaan. 
Untuk tertabrak, tindakan pengendalian atau penurunan risiko yang dapat 
dilakukan yaitu pembuatan jalur bagi pejalan kaki, SOP pengoperasian. Hal ini 
telah sesuai dengan UU No. 1 tahun 1970 tentang keselamatan kerja dan Per. 
05/MEN/1985 tentang pesawat angkat dan angkut. 
Data yang digunakan oleh PT. Bina Guna Kimia dalam melakukan 
identifikasi potensi bahaya adalah sebagai berikut :  
a. Job description 
b. Aktifitas rutin dan non rutin 
c. Aktifitas seluruh personil yang memiliki akses ketempat kerja 
d. Safety inspection 
e. Incident investigation 
f. Lembar data MSDS 
g. Angka kesakitan / absen sakit 
Dalam pelaksanaan identifikasi bahaya,selalu dipertimbangkan aspek :  
a. Kondisi dan kejadian yang dapat menimbulkan potensi bahaya 
b. Jenis kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin terjadi 
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Hal ini telah sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 lampiran 1 
pada pasal 3.(3).(1) tentang identifikasi sumber bahaya dan pasal 3.(3).(2) tentang 
penilaian risko. 
Perlu di ketahui bahwa di dalam identifikasi sumber bahaya efek/akibat 
yang ditimbulkan tidak hanya terjadi pada manusia saja, melainkan juga pada 
komponen-komponen lainnya. Diantaranya :  
a. Manusia 
b. Alat 
c. Material 
d. Proses 
e. Lingkungan 
Untuk mengidentifikasi bahaya yang ada, peusahaan dapat menggunakan 
elemen-elemen berikut sebagai acuan pengidentifikasian. Elemen-elemen tersebut 
yaitu :  
a. Benda yang menjadi sumber bahaya (contohnya : mesin angkat/angkut, palu) 
b. Jenis kecelakaan yang biasanya menimpa seseorang, sehingga orang tersebut 
menjadi cidera 
c. Kondisi kerja yang tidak standar pada peralatan, material, proses atau 
lingkungan  
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d. Perbuatan yang tidak standar, misalnya bekerja di dekat mesin yang berputar 
mengangkat secara manual, dll 
e. Cidera pada bagian tubuh atau sejenisnya misal : jari terjepit 
f. Informasi/nasehat dari ahli 
g. Analisis pekerjaan berwawasan K3 (job safety analysis) 
a) Prosedur Proses Penilaian Risiko Bahaya 
PT. Bina Guna Kimia di dalam pengadaan identifikasi bahaya dan 
penilaian risiko dilakuka oleh sebuah team termasuk P2K3 yang terdiri dari ketua, 
sekertaris, serta anggota-anggotanya. 
Tujuh kunci Industrial Hygiene dalam penilaian risiko di PT. Bina Guna 
Kimia ungaran, yaitu :  
1. Tersedia zone/area yang potensi terjadi paparan 
2. Melengkapi Occupational Health Hazard Identification Worksheets (pilihan1) 
atau Exposure Evaluasi Worksheets (pilihan 2) pada semua zone/area dan 
membuat prioritas paparan yang akan dimonitor. 
3. Melengkapi Exposure Monitoring Summary untuk semua sample yang 
diambil, melaporkan dan mengkomunikasikan hasil monitoring ke 
menegemen dan karyawan. 
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4. Mengadakan tindakan perbaikan untuk mengendalikan pemaparan diatas 
ambang batas yang ditemukan dan memonitor kembali hasil perbaikan 
tersebut. 
5. Melengkapi work zone/area Inventory Form untuk seluruh zone/area. 
6. Mengadakan monitoring pemaparan berdasarkan prioritas pada action plan 
7. Menerapkan monitoring secara rutin pada item yang mempunyai prioritas 
utama 
b) Hasil Penilaian Risiko  
Penilaian risiko ditujukan untuk menyusun prioritas penanganan bahaya 
yang sudah diidentifikasi. Tindakan kontrol dimulai dari bahaya yang mempunyai 
resiko tinggi kemudian yang lebih rendah tingkat bahayanya. 
Nilai resiko yang ada di bagian produksi PT. Bina Guna Kimia Ungaran 
untuk sebagian besar jenis kegiatan risiko bahanya tergolong sedang. Prioritas 
pengendalian yang perlu dilakukan adalah memperbaiki mesin yang sudah rusak, 
training instruksi kerja dan pemakaian alat pelindung diri yang sesuai. 
Menurut PT. Bina Guna Kimia Ungaran salah satu keberhasilan dari 
pengendalian bahaya akan bergantung pada kemampuan karyawan perusahaan 
untu mengidentifikasi bahaya, menilai resikonya dan menanggapinya dengan tepat 
atas observasi yang dilakukannya. Keberhasilan dala hal ini memerlukan :  
1) Kererampilan 
2) Pengetahuan 
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3) Pengalaman 
4) Partisipasi positif dari semua orang 
c) Pengendalian Resiko 
Pengendalian atau minimasi risiko adalah langkah-langkah sistematis 
yang diambil untuk mengurangi tingkat potensi risiko sampai pada batas yang 
bisa di toleransi/diterima setelah dilakukan identifiasi dan penilaian risiko bahaya. 
Menurut Permenaker No. 05/MEN/1996 lampiran 1 pasal 3.(3).(3) 
tindakan pengendalian/minimasi risiko yang harus dilakukan oleh setiap 
perusahaa meliputi :  
a. Pengendalian tenis/rekayasa yang meliputi eliminasi, substitusi, isolasi, 
ventilasi, higiene, dan sanitasi. 
b. Pendidikan dan pelatihan 
c. Pembangunan kesadaran dan motivasi yang meliputi : sistem bonus, 
insentif, penghargaan dan motivasi diri 
d. Evaluasi melalui internal audit, penyelidikan insiden, dan etiologi  
e. Penekagan hukum 
Disamping upaya pengendalian/minimasi resiko yang tercantum di atas 
juga perlu diupayakan mengenai rancangan (design) atau rekayasa dan 
pengendalian administrasi. 
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Pengendalian yang dilakukan di PT. Bina Guna Kimia yaitu dengan 
merencanakan menejemen dan pengendalian terhadap kegiatan-kegiatan yang 
dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi. Namun tidak semua 
metode pengendalian diterapkan di PT. Bina Guna Kimia, metode yamg 
dilakukan antara lain :  
d. Rekayasa/Engineering 
Sebagai upaya menurunkan tingkat risiko dengan mengubah desain tempat 
kerja, mesin, peralatan, atau proses kerja menjadi lebih aman. Ciri khas dalam 
tahap ini adalah melibatkan pemkiran yang lebih mendalam bagaimana 
membuat lokasi kerja yang lebih aman dengan melakukan pengaturan ulang 
lokasi kerja, memodifikasi peralatan, melakukan kombinasi kegiatan, 
perubahan prosedur, dan mengurangi frekuensi dalam melakukan kegiatan 
berbahaya. Contohnya menutup mesin yang berbahaya, local exhauster. 
e. Administrasi 
Dalam upaya secara administrasi difokuskan pada penggunaan prosedur 
seperti SOP (standart operating procedurs) sebagai langkah mengurangi 
tingkat risiko, dilakukan training.  
f. Alat pelindung diri (APD) 
Alat pelindung diri merupakan langkah terakhir yang dilakukan oleh PT. 
Bina Gna Kimia untuk mengurangi risiko. Hal ini karena pada dasarnya, alat 
pelindung diri akan menimbulkan rasa tidak nyaman pada pekerja. Langkah ini 
diambil oleh perusahaan karena langkah pengendalian sebelumnya tidak dapat 
dilakukan. Dalam pemilihan alat pelindung diri ini perusahaan telah membuat 
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kebijakan Personal Protective Equipment Policy dalam bentuk matrik yang di 
distribusikan disemua area kerja. 
Alat pelindung diri yang disediakan di bagian granule adalah sebagai 
berikut : 
1) Helmet 
2) Safety glass 
3) Masker katun 
4) Sarung tangan 
5) Apron 
6) Safety shoes 
7) Eye wash 
8) Nitril 
9) Masker respirator 
Alat pelindung diri yang digunakan di bagian liquid adalah sebagai 
berikut:  
1) Helmet 
2) Safety glass 
3) Masker respirator 
4) Apron 
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5) Nitril 
6) Safety shoes 
7) Sarung tangan 
8) Eye wash 
Hal ini telah sesuai dengan UU No. 1970 tentang keselamatan dan 
kesehatan kerja pasal 14 butir c yang menyebutkan tentang kewajiban pengurus 
untuk menyediakan secara cuma-cuma APD bagi karyawan dan setiap orang lain 
yang akan memasuki tempat kerja. 
Upaya pengendalian yang tidak dilakukan oleh PT. Bina Guna Kimia 
yaitu: 
1) Subtitusi 
PT. Bina Guna Kimia upaya pengendalian dengan subtitusi atau 
penggantian bahan kimia aktif maupun bahan pendamping tidak dilakukan. 
Hal ini tidak dilakukan karena bahan tersebut tidak dapat digantikan dengan 
yang lain. 
2) Eliminasi 
Eliminasi sebagai upaya pengendalian bahan kimia B3 di PT. Bina 
Guna Kimia tidak dilakukan karena pengeliminasian atau menghilangkan 
bahan akan membuat turunya kualitas dan bahan tersebut sudah menjadi 
bahan utama yang harus ada  untuk proses produksi. 
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BAB V 
PENUTUP 
 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil penelitian ini, proses identifikasi dan penilaian risiko 
serta upaya-upaya pengendalianya di PT. Bina Guna Kimia Ungaran, dapat 
disimpukan bahwa : 
1. Hasil penilaian risiko yang dilakukan PT. Bina Guna Kimia Ungaran termasuk 
dalam kategori sedang, karena usaha pengandalian dan perbaikan sudah 
dilakukan seiring dengan penurunan timgkat risiko. 
2. Setelah diadakan pengendalian pada bagian produksi yaitu di granule dan 
liquid nilai risikonya menjadi rendah. 
3. Setelah diadakan pengendalian pada bagian packing di area liquid risiko 
fatality yang disebabkan oleh listrik nilai risikonya masih tergolong sedang. 
4. Dalam proses identifikasi bahaya dan penilaian risiko, PT. Bina Guna Kimia 
mengacu pada Permenaker No. 05/MEN/1996 lampiran 1 pasal 3.(3). 
5. Tidak semua metode pengendalian diterapkan di PT. Bina Guna Kimia, 
namun metode yang di terapkan sudah memenuhi. 
6. Identifikasi bahaya, penilaian dan pengendalian resiko yang dilakukan 
merupakan salah satu dari upaya peningkatan keselamatan dan kesehatan 
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kerja. Oleh karena itu, upaya tersebut dapat meminimalisir nilai risiko yang 
ada. 
7. Yang perlu ditekankan dalam identifikasi bahaya dan penilaian risiko 
bukanlah mengenai sesuatu yang bisa terjadi atau apa yang terjadi, tetapi lebih 
merupakan besarnya kemungkinan terjadi kerugian akibat kecelakaan kerja. 
8. Pemakaian alat pelindung diri oleh tenaga kerja di bagian Produksi yaitu 
Granule dan liquid PT. Bina Guna Kimia Ungaran sudah cukup karena 
sebagian besar karyawan memiliki kesadaran yang tinggi akan pentingnya alat 
pelindung diri dalam menciptakan keselamatan kerja. 
B. Implikasi 
Hazard identification dan Risk assessment merupakan dasar pengelolaan 
keselamatan dan kesehatan kerja modern, program keselamatan dan kesehatan 
kerja disusun berdasarkan tingkat risiko yang ada di lingkungan kerja. Setiap 
bahaya dengan kondisi risiko bagaimana pun diharapkan dapat dihilangkan atau 
diminimalkan sampai pada batas yang dapat diterima, baik dari kaidah keilmuan 
maupun tuntunan hukum. 
Identifikasi bahaya, penilaian dan pengendalian risiko keselamatan dan 
kesehatan kerja bagian produksi di PT. Bina Guna Kimia yang dilakukan dengan 
menemukan sumber bahaya di tempat kerja yang berasal dari faktor pekerjaan 
pada manusia. Peralatan atau mesin dan lingkungan. Upaya tersebut dapat 
menurunkan/menghilangkan risiko kecelakan dan penyakit akibat kerja yang ada. 
Dengan menurunkan/menghilangkan resiko di tempat kerja, maka resiko 
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kecelakaan dan penyakit akibat kerja dapat ditekan seminimal mungkin dengan 
demikian, diperoleh kiondisi tempat kerja yang lebih aman 
 
C. Saran 
Berdasarkan hasil observasi selama melaksanakan praktek kerja lapangan, 
penulis memberikan saran sebagai berikut : 
1. Mengevaluasi hasil-hasil training tentang hazard identifikasi dan risk 
assessment yang sudah diberikan kepada karyawan atau tenaga kerja agar 
untuk mengetahui pemahaman mereka baik secara teori maupun praktek. 
2. Melakukan evaluasi kembali terhadap tindakan pengendalian yang sudah 
dapat dihilangkan atau dikurangi. 
3. Sebelum melakukan identifikasi bahaya dan penilaian risiko, semua tenaga 
kerja yang ada di PT. Bina Guna Kimia diberikan training tentang identifikasi 
bahaya dan penilaian risiko agar tidak terjadi kesulitan pemahaman. 
4. Dibagian packing di area liquid pengendalian risiko yang dilakukan belum 
efektif, tidak hanya persyaratan umum pemasangan instalasi listrik, namun 
sebaiknya dapat juga dilakukan perapian kabel-kabel yang berserakan di area 
tersebut. 
5. Perlu adanya penertiban penggunaan alat pelindung diri dan adanya sanksi 
yang tegas bagi pelanggar serta bila perlu dibuat peraturan khusus mengenai 
hal tersebut sehingga dapat meningkatkan kesadaran karyawan akan 
pentingnya alat pelindung diri. 
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